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Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui variasi rpm tool terbaik. Penelitian ini 
menggunakan beberapa variabel yaitu variabel tetap dan variabel bebas. Variabel tetap yaitu plat 
aluminium paduan 5083 dan tool HSS, sedangkan variable bebasnya adalah kecepatan putar tool 
(Rpm) dalam proses pengelasan. Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah  Plat 
aluminium paduan tipe 5083 dengan ketebalan 3 mm dan dimensi panjang 350 mm x lebar 100 
mm Variasi rpm tool yang digunakan adalah 950, 1250 dan 1500. 
Hasil penelitian pengaruh kecepatan putar tool (Rpm) terhadap kekuatan Tarik pada plat 
aluminium tipe 5083 dengan metode Friction Stir Welding adalah tegangan luluh rata-rata yang 
tertinggi sampai terendah dihasilkan dari pengelasan variasi rpm 1500  dengan nilai 14,77 
kgf/mm2, variasi rpm 1250 dengan nilai 5,33 kgf/mm2 dan variasi rpm 950 dengan nilai 4,13 
kgf/mm2. Pada pengujian tegangan tarik maksimum rata-rata yang tertinggi dari pengelasan 
variasi rpm 1500  dengan nilai 16,416 kgf/mm2, variasi rpm 1250 dengan nilai 12,67 kgf/mm2 
dan variasi rpm 950 dengan nilai 9,633 kgf/mm2.Variasi rpm tool 1500 adalah rpm yang paling 
baik dalam pengelasan. 
Kata Kunci : Friction Stir Welding, Aluminium, Rpm, Kekuatan Tarik  
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Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui variasi rpm tool terbaik. 
Penelitian ini menggunakan beberapa variabel yaitu variabel tetap dan variabel 
bebas. Variabel tetap yaitu plat aluminium paduan 5083 dan tool HSS, sedangkan 
variable bebasnya adalah kecepatan putar tool (Rpm) dalam proses pengelasan. 
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah Plat aluminium paduan tipe 
5083 dengan ketebalan 3 mm dan dimensi panjang 350 mm x lebar 100 
mmVariasi rpm tool yang digunakan adalah 950, 1250 dan 1500. 
Hasil penelitian pengaruh kecepatan putar tool (Rpm) terhadap kekuatan 
Tarik pada plat aluminium tipe 5083 dengan metode Friction Stir Welding adalah 
tegangan luluh rata-rata yang tertinggi sampai terendah dihasilkan dari pengelasan 
variasi rpm 1500  dengan nilai 14,77 kgf/mm2, variasi rpm 1250 dengan nilai 5,33 
kgf/mm2 dan variasi rpm 950 dengan nilai 4,13 kgf/mm2. Pada pengujian 
tegangan tarik maksimum rata-rata yang tertinggi dari pengelasan variasi rpm 
1500  dengan nilai 16,416 kgf/mm2, variasi rpm 1250 dengan nilai 12,67 kgf/mm2 
dan variasi rpm 950 dengan nilai 9,633 kgf/mm2.Variasi rpm tool 1500 adalah 
rpm yang paling baik dalam pengelasan. 
 




This study aims to determine the best variation of rpm tool. This study uses 
several variables, namely fixed variables and independent variables. The fixed 
variable is aluminum alloy 5083 plate and HSS tool, while the independent 
variable is tool rotational speed (Rpm) in the welding process. The material used 
in this study is aluminum alloy type 5083 plate with a thickness of 3 mm and 
dimensions of length 350 mm x width of 100 mm Variations in rpm tools used are 
950, 1250 and 1500. 
The results of the study the effect of tool rotational speed (Rpm) on tensile 
strength on aluminum type 5083 plate with the Friction Stir Welding method is the 
highest to lowest yield stress produced from welding variations of rpm 1500 with 
a value of 14.77 kgf / mm2, 1250 rpm variation with a value of 5.33 kgf / mm2 and 
variations in rpm 950 with a value of 4.13 kgf / mm2. At the highest maximum 
tensile stress test of welding variations of rpm 1500 with a value of 16.416 kgf / 
mm2, variations in rpm 1250 with a value of 12.67 kgf / mm2 and variations in 
rpm 950 with a value of 9.633 kgf / mm2. Variation in tool rpm 1500 is rpm the 
best in welding. 
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